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Beschfefburtg 

Die Erfindung b trffft ein Verfahren zur Herstel- 
tung eines Verbundelements, das elnen metal II- 
echen Trager aufweist der mft einer dekoretiven 
SchlchtpreBstoffplatte oder mindestens einer 
Dekorbahn mrtteis Klebung verbunden ist Solche 
Verbundelemente kommen vorzugsweise bel der 
Innenverkleidung von Fahrzeugen und belm Aus- 
bau von Gebauden zur Anwendung. 

Bel bekannten Verfahren (beisplelswelse 
gemaS der FR-A-2 365 436 oder der FR-A-858 246) 
wird auf den mstellischen Trager eine Klebstoff- 
scrticht aufgebracht, die den Trager mft einer 
Dekorschicht verblndet Bel den Verbundelemen- 
te i% die nach den bisher bekanntgewordenen 
Verfahren hergestellt wurden, konnte Jedoch 
kelne zufriedenstellende dauerhafie Verblndung 
zwischen dem metalltschen Trager und der 
Dekorschicht beisplelswelse In Form einer deko- 
rativen SchichtpreBstoffplatte, erzielt werden, 
welch e den Anfbrderungen In den genannten 
Anwendungsgebieten vollstdrtdig genOgen kann. 

Bel den nach den bekannten Verfahren herge- 
atellten Verbundelemertten warden z.B, EpoxJd- 
Acryk oder Polyesterharze sis Blndemltcel ver- 
wsndsL Hierbei ist es euch ublich, Flacbenstoffe, 
die mit den genannten Hansen Impragnlert slnd, 
sog. Prepregs, zur Verklebung eines metallischen 
Tregere mrt einer Schlchtstoffplatte zu benutzen. 
Mit einer Kalt- oder Warmaushartung kann hier- 
bel jedoch nur ein mangelhafter Verbund 
zwischen dem metallischen Trager und dem 
Schfchtstoff bzw. der SchlchtpreBstoffplatte 
erzielt werden. 

Die Nachteile dlesor Verblndung werden beson- 
dere bel der mechantschen Welterverarbeltung 
der Verbundelemente deutiich. Hierbei kommt es, 
insbesondere belm maBgerechten Zuschneiden 
sowie schon bel relatfv gerlngen Biegebeanspru- 
chungen sowie Torsions* und Vibrationsbewe- 
gungen, zum Abplatzen und Abspllttem des 
Schichtstoffs von dem metallischen Trager. 
Offenslchtlich slnd hierbei die Adhasionskrafte 
der Bindemrttel zu dem Schlchtstoffmaterial gro- 
wer als zu dem metallischen Trager. Es kommt 
deehalb zu einer g latten Trennung bolder Materia- 
lien; Insbesondere iaSt sich die bfanke Metals 
platle von der Dekorschicht abtrennen. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zug- 
runde, ein Verfahren aufzuzeigen, mil dem ein 
Verbundelement mit einem metallischen Trager 
hergestellt werden kann, bel dem deri Phase n- 
Obergang rwlschen dem metallischen Trager und 
einer sich anschlie&enden Dekorschicht so ver- 
bessert wird r daQ eine dauerhafte Verblndung 
zwfschen dem metallischen und dem nlchtmetal- 
iischen Werkstoff gescheffen wird. 

Dlese Aufgabe wird erfindung sgemaB durcfi 
Verfahren gemaB Patentanspruch 1 getdst. 

Das nach d m erfindungsgemSBen Verfahren 
hergestellte Verbundelement weist Ine hohe 
Schlagfestfgkeft und Splrtterfrelhett auf. Femer 
verfugt es Goer ein h he mechanische Festigkeft 
im Vergl icrf zu selnem Gewicht. Desweiteren 



zelchnet es sich durch eine variable Formgebung 
aus.lnsbes nd r kdnnenmitd m erflndungsge- 
ma& n V rfahren neben Platten mit dekoretiven 
Oberflachen auch Verbundelemente mrt geome- 

s trlechen Formen hergestellt werden, wie ale fur 
den Innenausbeu von Fahrzeugen erf order! Ich 
eind. Durch errtsprechendes Formen des Rohlings 
und durch eine anschlieBende Verbmdung dersel- 
ben mft einer Dekorschicht lassen sich solche 

w Bauelemente auf einfache Weise herstellen. Die 
mit dem metallischen Trager verbundene Dekor- 
schicht kann so ausgeblldet warden, dafi sla 
echwer entflammbar ist so doG das erfindungs- 
gem&Be Verbundelement Inegesamt eine hohe 

16 Feuerbestandigkeit sufweist. 

Mit Hirfe des erfindungem§Ben Verfahrens wird 
zunachst ein Rohlfng hergestellt FOr die Ausbll- 
dung des Rohlings wird ein metallischer Trager 
bus einem Schwa rzblech, einem zirtkphosphatler- 

20 ten Schwa rzblech, einem feuerverzinkten 
Schwarzblech, einem sendzlmlrverzlnkten StahK 
blech, einem Afumlnlumblech oder einem Bunt- 
metal! verwendet Auf die Oberflache dieses TrS~ 
gers wird ein Haftvermrttler aufgetragen. HlerfQr 

25 wird ein Zweikomponenten bindemrttel verwen- 
det das z.B. unter Zufuhr von Warme durch 
Polyaddition oder porymarisation vemetzt Die 
kettenftrmigen bzw. vernetrten MolekGle des 
Haftvermlttlers zeichnen sich durch hohe Bestarv 

$o dlgkeH gegen wechselnde TemperaturelnflOsse, 
sowie kaltes und helBes Wasser eus. Als Haftver- 
mittier kann beisplelswelse ein IdsungsmftteJ- 
freier Zweikomponenten- Pohmrethanklebstoff 
verwendet werden. Ebenso kann hierfOr ein kopo- 

35 fymeres Vinyl acetat dem Isocyanat als Hfirter 
beigeschmischt ist ala Haftvermrttler benutzt 
werden, Ein warmebestandiges Polychloropren 
oder e)n Gemisch a us NftrlMCautschuk und einem 
wSrmebestSndigen Polychloropren lassen sich 

40 ebenfalls als Haftvermrttler verwenden. Be] der 
Verwendung von Zweikomponenten-Polyurs- 
th an klebstoff en els Haftvermrttler mQssen die 
Alkohol- und Isocyanattypen so gewfihlt warden, 
daS afch nach dem Ausharten des Haftvermlttlers 

45 sine mittelharte bis flexible Rlmschlcht auf dem 
Trager ausbildet In Jedern Fell muB sichergestelrt 
werden, daS der ausgehartete Haftvermrttler 
elnen duromeren Film bildet Auf den ausgeharte- 
ten Haftvermrttler wird ein Klebstoff aufgetragen. 

so HierfQr kann ein ResorzJnherzktebstoff, ein Poly- 
acrylatkJebstoff oder ein Phenol-Resorzin-tCon- 
densationsleim benutzt werden. Der auf den Haft* 
vermrttier aufgetregene Klebstoff eoirte auf Jeden 
Fall so beschaffen sein, daS er nur schwer ent- 

66 flammbar Ist Nach einem kurzen Abl Often wird 
auf dlese tdebstoffschlcht eine HeftbrOcke aufge- 
legt Dlese kann erfindungsgemaB durch eine 
Zellulosebahn, eine kunstharzimpragnierte Zellu- 
losebahn, ein Textllgewebe, ein Glasgewebe, ein 

60 nlcht brennbarea Vilas oder eine nlchtbrennbare 
Matte g bildet word n. Nach dem Auflegen der 
HeftbrOcke werden der Haftvermrttler, der Kleb- 
st ff und die HaftbrOck Im Kurztaktverfahren auf 
dem metallisch n Trager h IB verpreBt Das V r- 

66 press ng schiehtb I einem Druck von 0,2 bis 0^ 
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MPa und einer Temperatur von 30 bis OTC. Das 
V rpressen dauert etwa 70 bis 120 sec Hierbei 
erfolgt eine Verankerung und Polymerisation dee 
Klebstoffe sowohl Im HaftvermtttJer als auch In 
der HaftbrOcke. Nach dem AushSrten der Schich- 
ten 1st der Rohllng fertiggestellt Er kann bei 
Bedarf zwlschengelegert odar sofort fOr die Her- 
stellung von Verbundelementen verwendet 
warden. Auf den Rohllng kann entweder eine 
Dekorschlcht oder eine dekorative SchlchtpreB- 
stoffplatte aufgebracht warden. Durch die Anord- 
nung elner HaftbrOcke zwiechen dem metalii- 
schen Trager und der SchichtpreEstoffpiatte wird 
die Phasengrenze zwiscnen dem metaliischen 
Werkstoff und dem dekorativen Werkstoff ver- 
schoben, so daB die Adhaslonakrafte zwiscnen 
der dekorativen SchlcntpreBstoffplatte und der 
HsftbrOcke elnereeJts und dem metaliischen Trft- 
ger und der HaftbrOcke andererseita vol I zur 
Wirkung kommen. Mit der Verschiebung der Phe- 
sengrenze 1st eine weltere weaentllche Vorausset- 
zung gescheffen, um ein Verbundelement zu 
erhalten, das die f Or die Weiterverarbeitung erfbr- 
derilchen Torsions* und Vibrationswiderstande 
aufweist Durch den Haftvermrttler, der dlrekt an 
den metaliischen Trager angrenzt, warden gute 
Adhaslonswerte zur metaliischen Oberfifiche 
erziett, andarersehs besrtzt er groBe KohesJona- 
krfifte, die seine Verbindung mit der HaftbrOcke 
verb esse rn. 

ErfindungsgemiB kann ein so hergestellter 
Rohllng dauerhaft mit einer dekorativen Schfcht- 
preBstoff plette zu einem Verbundelement zusam- 
mengefugt werden. Erst durch diesen gemfiB der 
oben angefOhrten Beschreibung hergestBlrten 
Rohllng 1st es moglich, ein Verbundelement zu 
fertigen, das einen metaliischen Trager und eine 
dekorative OberfUJche aufweist Das erfindungs- 
gem&Be Verbundelement ist gleichzeitig in der 
Lage den bei der Bearbeitung und In den ver- 
schiedenen Anwendungsgebieten auftretenden 
Anforderungen, wie beispielsweise Biege- und 
Torrslonsbsanspruchungen, Stand zu harten, 
ohne daB es balm Auftreten solcher Krefte zu 
einer Abtrennung des metaliischen Trager* von 
der dekorativen SchlchtpreS stoffplatte kommt 
Das erfindungsgema&e Verbundelement kann 
mit herfcSmmilchen bzw. bereita vorhandenen 
Maschinen und Verfahren gefertigt werden. FOr 
die Herstellung der Verbundelements wird das 
bekannte Niederdruckverfahren angewendet Das 
Verbinden des Rohlings mit der dekorativen 
SchlcntpreBstoffplatte IfiBt sich in Furnierpresaen 
durchfOhren, die fOr die Herstellung bekannter 
defcoratfver Schichtstoffplatten ebenfalls Verwen- 
dung finden. HIerdurch 1st es moglich, kostens pa- 
rend Verfahren und Maschinen elnzusetzen, die 
bereits bekannt bzw. vorhanden sind. FOr die 
Befestlgung der dekorativen Schicht auf dem 
Rohllng eignet sich ein wfissriger Leimherz, efn 
wassriges Zwelkompon ntentdebersystem, ein 
Dispersionsleim s wie ein Epoxidharz, in P tyu- 
rethenhBrz, in Polyesterharz, ein Acrylharz odar 
tGebst ffldsungen, wiebeispielsweise Kautschuk- 
oder Pofyacrylatlosungen, mit deren Hirf ine 



ausreichende R xfbilttdt zwisch n dem Rohling 
und der dekorativ n Schlcbtprefcetoffplatte erzielt 
ward n kann. Das Verbinden des R hlingsmitder 
dekorativen SchtchtpreBstoffplatte erfolgt im Nie- 

s derdrudcverfahren be! einem Druck von 0,2 bis 0,5 
MPa und eine Temperatur von 60 bis 80°C. Das 
Verbinden des Rohlings mit der dekorativen 
SchlchtpreBstoffplatte unter Verwendung des 
oben erwahnten KJebstoffes kann in einer her- 

io k6mmlichen Fumierpresse durchgefuhrt werden. 
Zur Bildung em es Verbundelements mit deko- 
rativer Oberflfiche und metelllschem TrSger kann 
der oben beschriebene Rohling auch mft mehr- 
eren kunstharzlrnpragnierten Papierbahnen ver- 

ts bunden werden. Zur Bildung der dekorativen 
Oberfleche wird eine els Dekorpapierbahn ausge* 
blldete Paplerbahn verwendet, die nach obenhin 
sichtbar ist Vorzugsweise wird diese Paplerbahn 
els oberste oder als vorletzte Bahn auf den Roh- 

20 ling aufgelegt Ist die Dekorbahn die vorletzte 
Bahn, so wird die oberste Paplerbahn durch eine 
transparente Paplerbahn gebildet durch welche 
das Dekor der darunterllegenden Paplerbahn hin- 
durchscheint Vorzugsweise werden drel bis vier 

25 solcher Papierbahnen aufeinander gelegt. Diese 
Papierbahnan werden vor dam Auflegen auf den 
Rohllng mft einem Kunstharz imprSgniert Fur das 
Verbinden des Rohlings mit den impragnferten 
Papierbahnen kann das bereits selt langem 

30 bekannte Hochdruckverfahren angewendet 
werden. FOr das Verpresssn des Rohlings mit den 
Papierbahnen konnen Press en benutzt werden, 
mft deren Hirfe die bereits bekannten dekorativen 
SchlchtpreBstoffplstten gef ertlgt werden. Ebenso 

38 wie bei der ersten Herstellungsmdgiichkeit kdrv 
nen auch hierbei bekannte Verfahrensschritte und 
bereits vorhandene Maschinen fOr die Herstel- 
lung benutzt werden, so daB Kosten auch be) der 
Durchfflhrung dieses Herstellungsverfahrens elrv 

40 gespart werden konnen. Ein Verbundelement, das 
mlt einem metaliischen Trager gemaB dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergesteltt 1st kann 
groBen mechanlschen Beanspruchungen ausge- 
setzt werden. Es besrtzt auf Grund seiner flexiblen 

45 Klebefugen die Mdgllchkelt Scherkrafte aufzufan- 
gen, die bei Schtinger* und Vibrations bewegun- 
gen in Fahrzeugen auftreten. Biege- und Torsions- 
krirfte, die unter anderem bei der Bearbeitung des 
Verbundelements auftreten, bewirken kelne 

so Abtrennung der dekorativen Schicht von dem 
Rohling. Deshaib ist das erfindungsgemSB herge- 
stelKe Verbundelement fOr den Innenausbau von 
Fahrzeugen besonders geeignet 
Das mit dem erfindungsgemSBen Verfahren 

as hergestellte Verbundelement wird nachfolgend 
anhand von Zeichnungen erlautert 
Es zeigen: 

Rgur I: Einen nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren hergestellten Rohllng, 
so Rgur 2: ein Verbundelement mit mehreren, 
kunstherzimpragnierten Zellulosebahnen auf der 
Oberserte des Rohlings, 

Rgur 3: ein Verbundelement mit einer dekorati- 
v n SchichtpreBstoffpIatte als berster Schicht 
65 Rgur 1 zeigt einen Rohling 2 f der nach dem 
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erfindungsgemSBen Verfahren hergestellt und fQr 
di Fertigung eines in d n Rguren 2 und 3 
dargestellten Verbundelem ntes 1 verwendet 
wird. Die dekorative Oberflache des Verbundele- 
mentes wird durch eine dekorative SchlchtpreB- 
stoffpiatte oder mehrere Iwnstherzirnpragnterte 
Papier- oder Zeltulosebahnen gebildet, wovon 
eine ate Dekorbahn ausgebildet und nech obenhin 
sichtber ist 

Der in Rgur 1 dergestellte Rohiing 2 umfa&t 
eJnen metallischen Trfiger 3, der be! dem hier 
dargestellten AusfOhrungsbelspIe) aus efnem 
Schwa rzbtech gefertlgt ist Anstelle dieses Mete- 
rials kann zur Herstellung des Tregers 3 euch ein 
zinkphosphstiertes Schwa rzbloch, ein feuerver- 
rinktes Schwarzblech, ein 6endz1mlrver- zinktes 
Stahlblech, eine Alumlniumblech oder ein metal- 
Il8cher Trdger aus Buntmetali verwendet warden. 
Auf die entfettete und gereinlgte OberflSche des 
metalllschen TrSgers wird der .Haftvermitder 4 
eufgebracht Dieeer ist so bescheffen, daB er 
unter dem EInfluB von Wfirme einen duromeren 
Rim bildet Bei dem hier dargestellten AusfOh- 
rungsbelspiel wird der Haftvermrttier 4 durch ein 
kopotymeres Vlnylacetat gebildet, dem isocyenat 
els Hfirter beigemischt ist Ansteiie dieses Werk- 
stoffe kann euch ein wdrmebestandiges Polychlo- 
ropren oder ein Gemlsch aus Nrtrilkeutschuk und 
einem wSrmebestandigen Polychloropren 
benutrt werden. Die Verwendung eines Zweikom- 
ponenten Poiyurethankiebstoffes ist ebenfails 
mSglich. Zur Sicherung der Substratheftung und 
der Rexibliitat mOssen die AlkohoK- und Isocyan- 
atbestandteile so gewahlt warden, daB ein mtttel- 
harter bis flsxibler Rim euf dem metallischen 
TrSger 3 gebildet wird. AnschlieBend wird euf den 
Heftvermittler 4 ein Klebstoff 5 aufgetragen. Hler- 
fOr wird be! dem dargestellten AusfQhrungsbei- 
spiel ein Resorzlnherzklebstoff benutzt Ala Kleb- 
stoff 5 kommt auch ein Phenol-Reeorzin-Konden- 
sationsleim in Frege. In Jedem Fall wird ein 
geeigneter Klebstoff 5 gewfihtt der schwor ent- 
flammbar ist Auf diesen Klebstoff 5 wird eine 
HaftbrOcke 6 aufgelegt Diese wird durch eine 
Zellulosebahn gebildet Anstelle einer elnfachen 
Zeilulosebahn kann auch eine kunstherzlmprS- 
gniertB Zellulosebahn, ein Textilgewebe, ein Glas- 
gewebe, ein nichtbrennbares Vlies oder eine 
nichtbrennbare Matte verwendet werden. 

Durch eine geeignete Wahl von Werkstoffen 
wird ein Rohiing 2 geschaffen, der nur schwer 
entflammbar Ist Im Kurztektverfahren werden der 
Haftvermittier 4. der Klebstoff 5 und die Haft- 
brOcke 6 auf dem metallischen Trfiger 3 heiB 
verpreBt derart, daB der Klebstoff 5 sowohl im 
Heftvermittler 4 als auch in der HaftbrOcke 6 
vemetzt bzw. dort durch Polymerisation verankert 
wird. Das Kurztaktverfahren wird be! elnem Druck 
von 0,2 bis 0,6 MPa und einer Temperetur von 30 
bis «TC durchgefGhrt Das Verpressen erfolgt 
innerhaib von 70 bis 120 sec 

Rgur 2 zelgt ein erfindungsgemeBes V rbunde- 
iem nt 1, dessen KemstOck der erfindungsge- 
ma&e Rohiing 2 1st Das Verbundalement 1 waist 
eine dak relive Oberflache euf. Der fOr die Her- 



at Hung des Verbundel mentes 1 verwendete 
Rohiing 2 ist so gef rtigt wie in Rgur 1 darge- 
steitt und in derzugehdrigen Beschrelbung rl8u- 
tert Insbesondere ist auf selnen metallischen 
5 TrSger 3, dessen OberflSche vor der Herstellung 
goreinigt und entfettet wurde. ein Haftvermraler 4 
aufgebrecht Auf diesen ist ein Klebstoff 5 aufge- 
tragen, euf welchen die HaftbrOcke 6 aufgelegt ist 
Auf der OberflSche der HaftbrOkke 6 sind vier mit 
to einem hertbaren Harz impragnierte Zellulosebah- 
nen 7, 8, 9 und 10 unterelnander angeordnet 
ErfindungsgemSB ist die oberste Zellulosebahn 
10 eine eingefarbte oder bedruckte kunstherzinv 
pragnierte Pepierbahn, welche die Dekorschlcht 
is 13 bildet Es besteht die Moglichkeit anstelle der 
Zellulosebahn 10 die Zellulosebahn 9 els 
bedruckte oder eingefarbte Paplerbahn auszubil- 
den. In diesem Fall wird als Zellulosebahn 10 eine 
transparente kunstharzimprfignierte Pepierbahn 
20 verwendet so daB das Dekor der Zellulosebahn 9 
nach obenhin durchsichttg ist Die auf den Roh- 
iing 2 aufgelegten Zallulosebahnen 7, 8, 9 und 10 
werden mit diesem unter der Elnwirkung von 
Warme vorzugsweise bei einer Temperetur von 
25 120 bis 1 50°C und einem Druck zwischen 0,8 und 1 
Mpa verpreBt wodurch eine dauerhefte Verbin- 
dung zwischen den Zellulosebehnen 7 bis 10 und 
dem Rohiing 2 gebildet wird. 
Rgur 3 zelgt ein weiteres Verbundelement 1, 
30 das ebenfells elnen Rohiing 2 als KemstOck auf- 
waist Dfeser Ist so gefertigt wis m Rgur 1 
dargestetlt und in der dazugehorigen Beschrei- 
bung erifiutert Auf die Oberfliche des fertigge- 
steilten Rohlings 2 Ist ein Klebstoff 11 aufgetra- 
35 gen. HierfOr ist besonders ein wassriger Leln> 
harz, ein wassriger Zwaikomponentenkleber, ein 
Dlspersionsleim, ein Epoxidharz, ein Poryurethan- 
harz, ein Polyesterharz, ein Acrylharz oder etne 
COebstofnosung wie beispielswelse eine Kaut- 
40 schuk - oder Potyacrytattdsung geeignet Mit ihrer 
HWe kann eine dekoratlve Schichtstoffplatte 12 
dauerhaft mit dem Rohiing 2 verbunden werden. 
Der Klebstoff 11 wird dtrekt auf den Rohiing 2 r 
insbesondere seine HaftbrOcke 6 aufgetragen. Die 
45 Unterserte der dekoratlven SchichtpreBstoffplatte 
1 2, die auf die HaftbrOcke 6 aufgelegt 1st wird vor 
dem Verkieben zusdtziich aufgerauht Die bei dem 
hier dargestalfcen AusfOhrungsbelspiel verwen- 
dete dekorative SchichtpreBstoffplatte 10 weist 
so einen Kern aus Natronkraftpapieren {hier nicht 
dargestellt) auf, die mit elnem Phenolharz 
getrflnkt sind. Auf diesen Kern 1st eine dekorative 
Pepierbahn (hier nicht dargestelh) eufgebracht 
die ebenfails mit einem Kunstherz, vorzugsweise 
SB einem Melamlnharz getrflnkt Ist Zum Schutz dle- 
eer Dekorbahn wird als oberste Schicht eine 
durchsichtige Zeilulosebahn (hier nicht darge- 
stelh) aufgelegt ale ebenfails mft einem Kunst- 
herz impragnlert ist Eine so gefertigte Schicht- 
00 prefistoffplatte 12 wird mft dem Rohiing 2 durch 
das AushSrten des Klebstoffes 11 dauerhaft ver- 
bund n, wofOr das b kannte NIed rdruckv rfatv 
ren angewendet wird. Das Verpress n rfolgt be! 
elnem Druck von 0,2 bis 0,5 MPe und einer 
es Temperetur von 30 bis BOX. 
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Patentanspruch 

1. Verfahren zur Hersteliung Ines Verbundele- 
merits (1) mft den Verfahrenssch ritten, 

daft zunflchst ein Rohling (2) hergesteM wird, 
Indem auf die Oberflache elnee metallischen Tra- 
gere (3) efn aus elnern Zwelkomponentenbinde- 
mittel bestehender, vernetzbarer Haftvermittler 
(4) aufgetragen wird, daE auf den ausgehlrteten 
Haftvermittler |4) ein Klebstoff (5) aufgetragen 
wird, 

deft auf diase Klebstoffschlcht (6) elne Haft* 
brOcbe (6) aufgelegt wird, 

dafi der Haftvermittler (4), der Klebstoff (5) und 
die HaftbrOcke (6) auf dam metallischen Trfiger 
(3) heiE verprefit warden, 

und daft enschiieBend Oder zu elnem spite ren 
Zeitpunkt dieser Rohling (2) mit einer dekoratJ- 
van Schichtpreftstoffplatte (12) oder einer oder 
mehreren Zelluloaebahnen (7, 8, 9, 10), wovon 
wenlgstens eine ats Dekorbahn auagebildet 1st 
verbunden wird. 

tEs folgen die geltanden AnsprOche 2 • 9). 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzefchnet, daft der Haftvermittler (4) ein 
unter Zufuhr von Warms durch Polyaddrtion 
oder Polymerisation vemetzbares Zweikompon- 
entenblndemrttel ist 

3. Verfahren nach elnem der AnsprOche 1 Oder 
2, dadurch gekennzeJchnet, daft der Rohling (2) 
mit den Zelluloaebahnen (7, 8, 9 und 10) durch 
das Hochdaicfcverfahren verbunden und wenlg- 
atea eine der eichtbaren Zellulosebahn (9, 10) eta 
bedruckte oder eingefarbte kunstharzgetrfinkt 
Dekorpaplerbahn ausgebildet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Rohling (2) durch die 
Anwendung dee Niederdruckverfah rens mh der 
dekoratrvan Schichtpreftstoffplatte (12) verbun- 
den wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft belm Verblnden des Ron- 
lings (2) mtt der detcorativen Schichtpreftstoff- 
platte (12) zwischen der HeftbrQkke (6) und der 
detcorativen Schichtpreftstoffplatte (12) ein Kleb- 
stoff (11) angeordnet wird, der durch einen wass- 
rigen Leim, ein wassriges Zweikomponentensy- 
stem, einen Dispersionslelm. ein Epoxidharz, ein 
Polyurethanherz, ein Poryesterharz, ein Acrylharz 
oder eine Klebstoffldsung in Form einer Kaut- 
schuk- oder Poryacryiatldsung gebildet wird. 

6. Verfahren nach elnem der AnsprOche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daft auf dem metalli- 
schen Trager (2) wenlgstens eine Zellulosebahn, 
elne bunstharzimpragnlBrte Zellulosebahn, ein 
Taxtilgewebe, ein Glasgewebe, ein nichtbrennba- 
res Vlias oder eine nichtbrennbare Matte a Is 
HaftbrOcke (6) aufgebracht und durch den Haft- 
vermittler (4) und den Klebstoff (5) dauerhaft 
befestigt wird. 

7. Verfahren nach elnem der AnsprOche 1 bis 

6, dadurch gekennzefchnet daft auf di Oberfla- 
che des metallischen Trflgers (3) ein losungsmit- 
teffreier Zweikomponenten-Poryurethan-Kleb- 
etoff, ein P rychl ropren od r ein Gemlsch aus 
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Nltril-Keutschuk und warmebestendlgem Poly- 
cloropren als Haftvermittler (4) aufgetragen und 
mittels Warme zu elnem duroelastischen Film 
ausgahartet wird. 

5 8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, daft auf den Haftver- 
mittier (4) ein Polyacrylatxlebstoff oder ein Phe- 
nol Resorzin-Kondensationsleim oder ein Resorz- 
InharzWebstoff (5) aufgetragen wird. 

w 9. Verfahren nach elnem der AnsprOche 1 bis 
7, dadurch gekennzelchnet, daft der Rohling (2) 
unter Verwendung elnes metallischen Tragers (3) 
gefertigt wird, der aus einem SchwarzWech, 
einem zinkphosphortierten Schwarzblech, elnem 

is feuerverzinkten Schwarzblech, elnem endzimlr- 
ver- zinkten Stahlblech, einem Aluminiumblech 
oder elnem Buntmetall hergestellt wird. 

Revendfcations 

20 

1. Precede de fabrication d'un element com- 
pose (1), comportant les etapes operatoires qui 
consistent en oe qu'on prepare d'abord un pro- 
duft intermedialre (2) en appilquant sur la surface 

26 d'un support metallfque (3) un agent adhesif (4) 
retlculeble cortstftue d'un adhesif a deux compo- 
sants, 

en ce qu'on applique sur I'agent adhesif (4) 
dure! une oolle (5), 

so en ce qu'on depose sur cette couch e de code 
(5) une couche adhesive Intermedialre (6), 

en ce qu'on presse I'agent adhesif (4), la colle 
(5) et la couche adhesive (6) a chaud sur le 
support metallique, et 

38 en ce qu'on assemble ensuite ou uKerieure- 
ment oa produrt intermedialre (2) avec un pan- 
neau decoratrf stratifie comprime (12) ou avec 
une ou plusieurs bandes de cellulose (7, 8, 9, 10), 
I'une au moins de celles-ci constituent une bande 

40 decorative. 

2. Precede selon la revendicatlon 1 caracterise 
en ce que I'agent adhesif consists en un adhesif 
a deux composants, reticulable a chaud par 
pofyaddition ou polymerisation. 

46 3. Proceeds selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 ou 2 caracterise en ce que le prodult 
intermedialre (2) muni des bandes de cellulose 
(7 r 8, 9 et 10) est assemble par le procede sous 
press I on elevse et en ce que Tune au moins des 

so bandes de cellulose (9, 10) visibles eat constituee 
d'une bande de papier decorative Impregnee de 
reslne synthetique Imprlmee ou telntee. 

4. Procede selon ia revendicatton 1 caracterise 
en ce que le produrt intermedialre (2) est essem- 

65 ble avec le panneau decoratrf comprime stratifie 
(12) per le procede sous basse pression. 

5. Procede seion la revendicatlon 4 caracterise 
en ce que, lore de I'essemblage du produrt inter- 
medialre (2) avec le panneau decoratrf comprime 

so stratffle (12), on depose une colte (11) errtre la 
couche adhesive Intermedialre (6) et le panneau 
decoratlf comprime stratffi' (12, qui est consti- 
tuee par une colle aqueuss, un systems equ ux a 
deux comp sarrts, un coll a dispersion, une 

68 resin epoxy, una reslne d p lyurethane, une 
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resine de polyester, une resine acryflque ou une 
s lution de colle a t'dtat (Tune solution d caout- 
ch uc ou de p ryacrylate. 

6. Precede salon Tuna quelconque des revendt- 
cations 1 a 5 caractense en ce qu'on depose sur 1e s 
support metallique (2) au molns une bands de 
cellulose, une bands de cellulose Impregnee 
d'une resins synthttique, un textile tiesA, un ttssu 

ds verre, un voile Incombustible ou un mat 
incombustible comma couche adhesive interme- to 
diaire at en ce qu'on la solidsrise durablement par 
r agent adheslf (4) et la colls (6). 

7. Precede selon I'une quelconque des revendt- 
cations 1 a 6 caracterlse en ce qu'on applique sur 

la surface du support metallique (3), en tant is 
qu'agent adhesif (4), un adhesif de polyurethane a 
deux composants exempt de solvent un poly- 
chloroprene ou un melange de nrtril-caoutctiouc 
et d*un polychloroprene resistant a la chaieur et 
en ce qu'on le fait durctr a raids de la chaieur de 20 
manlere a obtenlr un film thermo-elastlque. 

8. Precede selon I'une quelconque des revendi- 
catlons 1 a 7 ceraeterise en ce qu'on applique sur 
I'sgent adhesif (4) une colls de polyacrylsts ou 

une oolle de condensation de phenot-resorcine ou 26 
une colls de resine de resordne (6). 

9. Proc6d6 sslon I'une quelconque des re vend}- 
cations 1 a 7 caracterlse en ce que le produit 
Intermedlalre (2) est febrique e I'alde d'un support 
metallique (3) oonstrtu6 par une feuille metallique so 
noire, une feuille metallique noire trattee eu phos- 
phore zinc, une feuille metallique noire zinguee a 
chaud, une feuille d'acier galvanises Sendzimir, 

une feuille d'alumlnlum ou un metal non ferreux. 

35 

Claims 

1. Method for manufacturing a composite 
element (1) with the method stages 

that first a blank (2) Is produced, whilst, onto the 40 
surface of a metal support (3), a cross-linkable 
adhesion promoter (4) consisting of a two-com- 
ponent bonding medium Is applied, that an 
adhesive (5) Is applied to the cured adhesion 
promoter (4), 45 

that an adhesion bridge (6) Is placed onto this 
adhesive layer (5), that the adhesion promoter (4), 
the adhesive (6) and the adhesion bridge (6) are 
hot-pressed on the metal support (3), and that 
thsn or at a later time th is blank (2) is joined to a SO 
decorative laminated sheet (12) or 16 one or more 
xsffiibse webs V. 8, U, IU), of which 81 least one is 
designed ss a decorative web. 

2. Method according to Claim 1, characterised 

* , 66 

V 



In that th adhesion promoter (4) is a tw • 
component bonding agent which can be cr ss- 
link d when heat is supplied by polyadditlon or \ 
polymerisation. \ 

3. Method according to one of Claims 1 or Z \ 
characterised In that the blank (2) is joined to the \ 
cellulose webs (7, 8, 9 and 10) by the high- \ 
pressure me thod and at [e ast one OT me visioie I 
Glimpse webs (9, 1 0) isdeslon« d «q a pentad or — ] 
coloured decorative paper web impregnated with 
^synthetic resin. 

4. Method according to Claim 1, characterised, 
in that the blank (2) Is Joined to the decorative 
laminated sheet (12) by the use of the low- 
pressure method. 

5. Method according to Claim 4, characterised 
In that when joining the blank (2) to the decora- 
tive laminated sheet (12), an adhesive (11) Is 
arranged between the adhesion bridge (6) end the 
decorative laminated sheet (12), which Is formed 
by an aqueous glue, an aqueous two-component 
system, a dispersion glue, an epoxy resin, a 
polyurethane resin, a polyester resin, en acrylic 
resin or an adhesive solution In the form of a 
rubber or polys crylate solution. 

6. Method according to one of Claims 1 to 5, 
characterised In that, on the metal support (2), at 
least one cellulose web, a cellulose web impreg- 
nated with synthetic resin, a textile fabric, a glass 
fabric, a non-flammable fleece or a non-flamm- 
able mat is applied as an adhesion bridge (6) and 
is attached permanently by the adhesion pro- 
moter (4) and the adhesive (5). 

7. Method according to one of Ctaima 1 to 6, 
characterised in that, on the surface of the metal 
support (3), a solvent-free two-component poly- 
urethane adhesive, a polychloroprene or s mix- 
ture of nroile rubber and heat-resistant polych- 
loroprene la applied as an adhesion promoter (4) 
and Is cured by means of heat into a duroetastic 

fiimr- ; : " 

6. Method according to one of Claims 1 to 7, 
characterised In that a poryacrylate adhesive or a 
phenol-resorcin condensation glue or a resorcin 
resin adhesive <5) is applied to the adhesion 
promoter (4). 

9. Method according to one of Cleims 1 to 7, 
characterised in that tha blank (2) is manufactu red 
using a metal support (3) which consists of a black 
plate, a zinc-phosphated black plate, a hot-galvan- 
ised black plate, a Sendzlmir-getvanised steel 
plate, an aluminium plate or a non-ferrous heavy 
metal. 
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